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Mit BDE immer 
dicht am Ball 
Wer Logistikabläufe unter 
Kontrolle halten will, gliedert 
sie hierzu in Teilabläufe und 
sorgt dafür, daß am Ende jedes 
wichtigen Teilablaufs festge-
stellt wird, ob alles nach Plan 
läuft oder nicht. Die Compu-
tertechnik hält hierfür soge-
nannte BDE-Terminals bereit, 
also Eingabestationen für Be-
triebsdaten. Verbindet man 
die Stationen mit einem zen-
tralen Computer, kann man 
den gesamten Ablauf lücken-
los überwachen. Professor Dr.-
Ing. H. Binner beschreibt, wie 
BDE das Erreichen der Logi-
stikziele, der kurzen Auftrags-
durchlaufzeit bei minimalen 
Beständen und hoher Termin-
treue, fördert: 
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Fortschritt über BDE 
Die zentrale Bedeutung der Betriebsdatenerfassung zur Erfüllung 
logistischer Zielsetzungen verdeutlicht obiges Bild. Für den Logistiker 
verständlich: Kürzere Durchlaufzeiten und eine höhere Lieferbereit-
schaft bedingen aktuellere Steuerungs- und Rückmeldesysteme. 
stikkette, angefangen im 
Wareneingangslager über Fer-
tigung, Montage und Fertigwa-
renlager lassen sich nur über 
eine hohe Bestandssicherheit 
garantieren. 
Zu jeder Zeit müssen die zu-
ständigen Logistik-Mitarbeiter 
in den Planungs- und Steue-
rungsabteilungen in der Lage 
sein, auf Knopfdruck lückenlos 
den gesamten Bestand abzubil-
den, also den genauen Lager-
ort, die Bestandshöhe der dort 
lagernden Teile und die Dauer 
der bisherigen Liegezeit zu er-
fahren. 
Diese Daten sind aber nur 
dann präsent, wenn sie aktuell 
über ein BDE-System (BDE = 
Betriebsdatenerfassung) vor-
her in die E D V eingegeben 
wurden. 
Ist dies der Fall, dann kann 
auch das häufig in den Werk-
stätten entstehende Suchen 
nach bereits gefertigten und ir-
gendwo zwischengelagerten 
Teilen entfallen. Auch eine ex-
akte Ressourcen-Bereitstel-
lung läßt sich dadurch gut orga-
nisieren. 
Da die Auftrage aktuell über 
BDE im Prozeß verfolgt wer-
den, ist auch der Bedarfszeit-
punkt bei Nachfolgearbeitsgän-
gen exakt zu bestimmen. Ohne 
Wartezeiten kann dann zu die-
sem Termin das benötigte Ma-
terial bereitgestellt und sofort 
verarbeitet werden. Der Ab-
lauf der Auftragsbearbeitung in 
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BDE-Systeme sind ein wichtiges 
Hilfsmittel zum Erreichen von 
Logistik-Zielen. 
beseitigen. Wenn bei diesen 
Vorgängen auch noch die ein-
gesetzten Betriebsmittel ausge-
lastet sind, ist das Ziel einer 
wirtschaftlichen Fertigung tat-
sächlich erreicht. 
Zur Realisierung werden in 
der Praxis immer häufiger Lo-
gistik-Leitstände eingesetzt. 
Sie sind das Bindeglied zwi-
schen dem dispositiven Bereich 
der Produktionsplanung und 
Steuerung (PPS) und dem ope-
rativen Bereich. Die mittels 
BDE erfaßten und verarbeite-
ten Betriebsdaten ermöglichen 
es. ein Regelkreismodell 
durchzusetzen. Es verschafft 
auf Grund des permanenten 
Soll/Ist-Vergleichs entschei-
dungsverarbeitende Daten. 
Aus diesen Rückmeldungen 
lassen sich dann auch logisti-
sche Kennzahlen zur Beurtei-
lung des erreichten Logistik-
Standes und zur weiteren Ver-
besserung ableiten. Solche 
Kennzahlen sind beispielsweise 
prozentuale Werte über Durch-
laufzeitverkürzungen, Lager-
umschlag, Höhe der Bestands-
senkungen , Einhaltung der Ter-
/Ressourcen ' 
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den verschiedenen betriebli-
chen Bereichen wird dadurch 
synchronisiert. Das gewährlei-
stet kurze Durchlaufzeiten, da 
Liegezeiten auf ein Minimum 
reduziert sind. Die dadurch 
ebenfalls verbesserte Flexibili-
tät wird noch weiter erhöht, 
wenn auftretende Störungen 
schnell lokalisiert und zeitnah 
ausgeregelt werden können. 
Auch die diesen Störungen zu-
grunde liegenden Schwachstel-
lenursachen lassen sich dann 
Bilder: Prof. Dr.-Ing. Binner. 
mintreue, Erhöhung der Liefer-
bereitschaft, Verkürzung der 
Produktentwicklungszeiten. 
Die gleiche Bedeutung, die 
B D E für die Erfassung und 
Kontrolle der logistischen Pro-
zeßgrößen besitzt, ist ihr auch 
bei der Durchsetzung der Qua-
litätssicherung im betrieblichen 
Qualitätskreislauf gerade im 
Hinblick auf die Qualitätsko-
stenerfassung beizumessen. 
Nach der DGQ-Druckschrift 
Nr. 14-17 „Qualitätskosten, 
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Rahmenempfehlung zu ihrer 
Definition, Erfassung und Be-
urteilung", 5. verbesserte Auf-
lage 1985, sind unter Qualitäts-
kosten solche Kosten zu verste-
hen, die vorwiegend durch die 
Erfüllung definierter Qualitäts-
forderungen verursacht sind. 
Also alle Kosten, die durch Tä-
tigkeiten der Fehlerverhütung, 
durch planmäßige Qualitäts-
prüfungen sowie durch intern 
oder extern festgestellte Fehler 
verursacht werden. 
Entsprechend unterteilt man 
die Qualitätskosten in drei 
Qualitätskostengruppen. Die 
erste Gruppe umfaßt die Feh-
lerverhiitungskosten, die zwei-
te Gruppe sind die Prüfkosten, 
die durch planmäßige Quali-
tätsprüfungen verursacht sind, 
die letzte Gruppe betrifft die 
Fehlerkosten, die dadurch ent-
stehen, daß Produkte. Dienst-
leistungstätigkeiten oder Pro-
zesse die definierten Qualitäts-
anforderungen nicht erfüllen. 
Jeder Qualitätskostengrup-
pe sind in der zitierten DGQ-
Druckschrift eine ganze Anzahl 
einzelner Qualitätskostenele-
mente zugeordnet. Für jedes 
dieser Kostenelemente ist nun 
im Hinblick auf ihre einfache 
und richtige Erfassung im Qua-
litätssicherungsablauf die ent-
sprechende organisatorische 
Erfassungsprozedur zuzuord-
nen. Zur leichteren Unter-
scheidung und besseren EDV-
mäßigen Verarbeitung wird je-
des Kostenelement codiert. Für 
den Einsatz von BDE ergibt 
sich speziell in den Kostengrup-
pen Prüfung und Fehlerkosten 
ein reiches Betätigungsfeld. 
So können z .B. die zu der 
Gruppe der Prüfkosten gehö-
renden Qualitätskostenele-
mente ..Eingangsprüfung, Zwi-
schenprüfung. Endprüfung. 
Abnahmeprüfung. Laborun-
tersuchung"" vom zeitlichen 
Aufwand her sehr exakt über 
BDE erfaßt werden. Die Mitar-
beiter müssen nur kontrollauf-
tragsbezogen - am einfachsten 
durch Einlesen des Barcodes 
mittels Scanner - den Prüfbe-
ginn anmelden und nach Been-
digung abmelden. Gleichzeitig 
ist dabei - wenn nicht er-
wünscht, auch personenunab-
hängig - festzustellen, ob vor-
geschriebene Prüfungen im 
Prozeßablauf eventuell aus 
Zeitgründen übersprungen 
wurden. 
Einen separaten BDE-Kreis-
lauf in der Kostengruppe der 
Prüftosten bilden der Prüfmit-
telbetrieb und die Instandhal-
tung. Auch hier können aus 
Gründen des Controllings oder 
für Verfügbarkeits- und Bereit-
stellungsfragen die Abläufe 
durch BDE-Einsatz transpa-
rent gemacht werden. Auch ei-
ne ganze Reihe von Qualitäts-
kostenelemcnten in der Grup-
pe der Fehlerkosten läßt sich 
auf diese Art mit relativ gerin-
gem Aufwand kostenmäßig fi-
xieren. 
Hier kommt beim BDE-Ein-
satz als weiterer Effekt zusätz-
lich zur Erfassung dieser Ko-
sten auch die weitere steue-
rungsmäßige Behandlung und 
Weiterverfolgung von Nachar-
beit und Ausschuß ins Spiel. 
Der Steuerer kann sofort er-
kennen, an welchen Stellen im 
Prozeß er zusätzliche Betricbs-
mittelkapazitäten zur Verfü-
gung stellen muß. Auch die da-
mit entstehende Terminsitua-
tion wird überblickbar. 
Die auf diese Weise erfaßten 
Qualitätskosten lassen sich un-
ter Controlling-Gesichtspunk-
ten zu Qualitätskostenkenn-
zahlen verdichten. Etwa zu 
Qualitätskosten pro Periode im 
Verhältnis zu den Fertigungs-
lohnkosten dieser Periode, zur 
Anzahl der gefertigten Einhei-
ten innerhalb dieser Periode 
oder bezogen auf die Kopfzahl. 
Die so gebildeten Qualitäts-
kennziffern bilden die Basis für 
Qualitätskostenanalysen, aus 
denen Maßnahmenschwer-
punkte zur Reduzierung ableit-
bar sind. 
Qualitätskostenbericht und 
Qualitätskostenbesprechungen 
sollen dann die Realisierung 
der Maßnahmen unterstützen. 
Sehr sinnvoll ist es auch, die 
Prinzipien der Qualitätskosten-
erfassung und Auswertung in 
einer betriebsinternen Quali-
tätskostenrichtlinie zusammen-
zustellen. 
Das richtig eingesetzte BDE 
ist ein hervorragendes Instru-
ment zum Lösen vieler betrieb-
licher Problemstellungen hin-
sichtlich einer umfassenden 
und aktuellen Datenvorgabe. 
Für etliche dieser Aufgaben, 
beispielsweise aus dem Con-
trolling-, Instandhaltungs-, 
Qualitätssicherungs-, Ge-
meinkostenerfassungs- und Lo-
gistikbereich, hat der Verfasser 
dieses Beitrages zusammen mit 
der Space-Logo GmbH in Han-
nover Standard-Software auf 
Unix-Bais mit dem Datenbank-
system Oracle entwickelt. Die 
in diesem Aufsatz geschilder-
ten Betriebsdatenerfassungs-
abläufe stellen also keine graue 
Theorie dar, sondern sind in 
der Praxis vorzeigbare, auf dem 
heutigen Stand der Technik ba-
sierende Lösungen zur Verbes-
serung der Wettbewerbsfähig-
keit der Unternehmen. • 
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